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Druckermeldungen

ABORD, TUNE

Abbruch, anpassen

Error:
Difference between detected high of both Print Cores exceeds real-
istic values.

Die Differenz zwischen den ermittelten Hohen des Print-Extruders
Uberschreitet realistische Werte.

Abhilfe: Am Druckkopf riitteln oder das ,,automatisches leveling“in
den Einstellungen ausschalten.

Error:
Detected too many new material, ensure only one new material is
present.

Zu viele neues Material erkannt. Stellen Sie sicher, dass nur ein
neues Material vorhanden ist.

Grund: Der NFC-Sensor erkennt 2 neue Rollen.

Abhilfe: Nicht zu wechselnde Rolle min. 15 cm vom Halter entfernen.
Und erst wenn die neue Rolle gewechselt ist, die 2. Rolle wieder ein-
legen.

Heating Print Cores

Aufheizen der Druck-Extruders

Preparing to Print

Vorbereiten zum Drucken
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Druckerdaten

Dual-Extruder fur Ausdruck wasserldslicher Stutzstrukturen

Dank Dual-Extruder kann der Ultimaker 3 Extended filigrane Gegenstéande mit wasserléslichen Stitzstrukturen aus-
drucken. Nach dem Ausdruck legen Sie den Gegenstand einfach in ein Wasserbad. Das Stutzmaterial aus PVA ist
biologisch abbaubar und darf via Kanalisation entsorgt werden.

Auch der Ausdruck in 2 verschiedenen Farben ist moglich.

Druckt mit bewdahrten Filament-Materialien

Der Ultimaker 3 Extended verwendet géngige Filament-Materialien wie PLA, ABS, CPE, Nylon und das wasserlos-
liche PVA (Polyvinylalkohol). Bei Filamenten von Ultimaker erkennt der eingebaute NFC-Scanner automatisch das
Filament-Material.

Spezifikationen
e Sofort verwendbares Fertiggeréat: kein zeitaufwendiger Zusammenbau nétig
e Bewahrtes 3D-Druckverfahren FDM (Fused Deposition Modeling — Schmelzschichtung)

e Bauraum: 215 x 197 x 300 mm
(Hinweis: Der theoretische Bauraum kann nur in der Hohe ganz ausgenutzt werden, da der Drucker bei Druckbeginn
vorne rechts etwas Material ausdruckt und beim Einsatz von 2 Filamenten bei jedem Diisenwechsel hinten rechts je-
weils ein Quadrat ausdruckt und dafiir auch freien Platz auf der Glasplatte beansprucht!)

¢ Verwendet Filamente mit 2,85 mm @ aus PLA, ABS, CPE, Nylon, PVA (Polyvinylalkohol)

e 3-mm-Filament kann auch zum Drucken verwendet werden

Leiser 3D-Druck mit rund 50 dB (Betriebslautstérke)

Beheiztes Druckbett erméglicht Verwendung von ABS-Filamenten

Einstellbare 3D-Druckgeschwindigkeit: 30—300 mm/s

Automatische und manuelle Druckbett-Ausrichtung

Verwendet wasserlosliches Stlutzmaterial aus PVA

Dual-Extruder fur Ausdruck von komplexen Gegenstanden

Heimnetz-Anbindung via WLAN

Druckiiberwachung via Live-Kamera im Bauraum

Erkennt Ultimaker-Filament-Material via NFC-Scanner

Druckt filigrane Gegenstande mit Schichtstarken bis zu 0,02 mm (20 )

Ausdruck von 3D-Modell-Dateien via USB-, LAN-, WLAN-Verbindung mit PC (Windows/Linux)/Mac
Kostenlose Open-Source-3D-Software Cura zum Herunterladen

Systemvoraussetzung: Windows (ab Vista), Mac OS (ab 10.7), Ubuntu Linux 15.04/Fedora 23/OpenSuse
13.2/ArchLinux oder hdher

Einfacher Austausch von Druckkernen
Per Software wahlen Sie den auszutauschenden Druckkern aus und nehmen ihn ab. Den neuen haben Sie per Software im Handumdrehen
kalibriert.

Beheizbares Druckbett mit automatischer Kalibrierung
Dank beheizbarem Druckbett arbeitet der 3D-Drucker auch mit ABS-Filamenten. Die Kalibrierung des Druckbetts kann automatisch oder manu-
ell erfolgen.

Anbindung via USB, LAN und WLAN
Fir die Ubertragung der Druckdateien und Druckersteuerung verbinden Sie den Ultimaker 3 Extended via USB, drahtloses oder drahtgebunde-
nes Netzwerk mit dem PC oder Mac. Unterstitzt werden die Betriebssysteme Windows, Linux und Mac OS.

Kostenlose 3D-Software fur Windows, Linux und Mac

Die Open-Soure-3D-Software Cura verarbeitet gangige 3D-Formate wie STL, OBJ, DAE und AMF. Sie kdnnen die Software direkt von der Her-
steller-Website herunterladen. Die Vielzahl der Formate l&asst Sie Teil der internationalen Maker-Bewegung werden. Auf Portalen wie www.yo-
umagine.com stehen die 3D-Daten vieler Gegenstande zum Herunterladen zur Verfugung.

Ultimaker Community
TIPS & TRICKS

v' Useful links Everything you need to know when you start 3D printing

v' Material strength Find out which material you need for your project

v" Dual color printing A clever way of making a multicolored print

v' Getting most out of Cura  An in-depth journey through all of Cura's features
INNOVATION

v" Olsson Block Many different nozzles which you can swap easily

v/ Cura Open Beta Join the evolution of our Cura software

v" Magnetic tool changer Expand your Ultimaker to multiple printheads with this expert mod
ULTIMAKER NEWS

v Updates on stories Check out the latest inspiring stories

v' Company updates Stay up to date about Ultimaker

Ultimaker 3 Extended Dual A. Schaub, GIB-Liestal G:\Andi\_X-KP\8_3D-Drucker\B_Ultimaker_3\Tipps, Anleitungen A.S.docx Seite 2 von 10


www.youmagine.com
www.youmagine.com
http://mandrillapp.com/track/click/30828961/ultimaker.com?p=eyJzIjoiYU1GUWpxZV9nTmlhX20wQkJZd2lqSk9oR29NIiwidiI6MSwicCI6IntcInVcIjozMDgyODk2MSxcInZcIjoxLFwidXJsXCI6XCJodHRwczpcXFwvXFxcL3VsdGltYWtlci5jb21cXFwvZW5cXFwvY29tbXVuaXR5XFxcLzE2MzU0LXVzZWZ1bGwtbGlua3NcIixcImlkXCI6XCI1ZGNiZDE2NmEyOTA0Y2I3OTNmM2YwYWY4NzI2MjBkNVwiLFwidXJsX2lkc1wiOltcIjE3ZWNlYTY5MGNkZWFlNjNkNjFmMWYxNjYzOWNhYTI3YTMyODI0NGVcIl19In0
http://mandrillapp.com/track/click/30828961/ultimaker.com?p=eyJzIjoidk05OXJJSTJaZVdPZ0ZYR3p6dVpzVHc1eXQwIiwidiI6MSwicCI6IntcInVcIjozMDgyODk2MSxcInZcIjoxLFwidXJsXCI6XCJodHRwczpcXFwvXFxcL3VsdGltYWtlci5jb21cXFwvZW5cXFwvY29tbXVuaXR5XFxcLzg1NzUtc3RyZW5ndGgtb2YtZGlmZmVyZW50LWZpbGFtZW50c1wiLFwiaWRcIjpcIjVkY2JkMTY2YTI5MDRjYjc5M2YzZjBhZjg3MjYyMGQ1XCIsXCJ1cmxfaWRzXCI6W1wiM2E0ZjI4ZDBiMzg1N2NkYTU5ODdiN2I3MjUxODIyY2UxNmVkOTc4N1wiXX0ifQ
http://mandrillapp.com/track/click/30828961/ultimaker.com?p=eyJzIjoibjIyd1FaZG5iNlNwOHdodzdGVWZCbll5UmtNIiwidiI6MSwicCI6IntcInVcIjozMDgyODk2MSxcInZcIjoxLFwidXJsXCI6XCJodHRwczpcXFwvXFxcL3VsdGltYWtlci5jb21cXFwvZW5cXFwvY29tbXVuaXR5XFxcLzkxNzItbXVsdGljb2xvci1wcmludFwiLFwiaWRcIjpcIjVkY2JkMTY2YTI5MDRjYjc5M2YzZjBhZjg3MjYyMGQ1XCIsXCJ1cmxfaWRzXCI6W1wiNTZkMjA2OTFjOGU5NWNlNTNjNmVlNWNjNDNlNTEzZTcwMWFiNjY1NlwiXX0ifQ
http://mandrillapp.com/track/click/30828961/ultimaker.com?p=eyJzIjoiV2htd3d2QlZBLUE4Y3BvVWs1RklwUjhPZFFrIiwidiI6MSwicCI6IntcInVcIjozMDgyODk2MSxcInZcIjoxLFwidXJsXCI6XCJodHRwczpcXFwvXFxcL3VsdGltYWtlci5jb21cXFwvZW5cXFwvY29tbXVuaXR5XFxcLzE3Njk0LXZpZGVvLWdldHRpbmctdGhlLW1vc3QtZnJvbS1jdXJhXCIsXCJpZFwiOlwiNWRjYmQxNjZhMjkwNGNiNzkzZjNmMGFmODcyNjIwZDVcIixcInVybF9pZHNcIjpbXCI5MjcxNDdkMGI5MzE4NDMwOGE5OTk0NWUzMjhlMDBhMWIwNzAxZGNhXCJdfSJ9
http://mandrillapp.com/track/click/30828961/ultimaker.com?p=eyJzIjoiLXJGNlhHU1Zzemw4MXBOSEhIRmlxSjhwT3FFIiwidiI6MSwicCI6IntcInVcIjozMDgyODk2MSxcInZcIjoxLFwidXJsXCI6XCJodHRwczpcXFwvXFxcL3VsdGltYWtlci5jb21cXFwvZW5cXFwvY29tbXVuaXR5XFxcLzg2ODktY3VzdG9tLWhlYXRlci1ibG9jay10by1maXQtZTNkLW5venpsZS1vbi11bHRpbWFrZXItMi10aGUtb2xzc29uLWJsb2NrXCIsXCJpZFwiOlwiNWRjYmQxNjZhMjkwNGNiNzkzZjNmMGFmODcyNjIwZDVcIixcInVybF9pZHNcIjpbXCJjNjNhNTlhMzc5NzI1NTA3YWY3MTVjZjlhNWQ0NGJjYWFiODIwMTEzXCJdfSJ9
http://mandrillapp.com/track/click/30828961/ultimaker.com?p=eyJzIjoicFpMdV91WFVxbkpsckpiTk45Ymowb0dxR2xZIiwidiI6MSwicCI6IntcInVcIjozMDgyODk2MSxcInZcIjoxLFwidXJsXCI6XCJodHRwczpcXFwvXFxcL3VsdGltYWtlci5jb21cXFwvZW5cXFwvY29tbXVuaXR5XFxcLzE3MTY2LXBsdWdpbi1kZXZlbG9wbWVudFwiLFwiaWRcIjpcIjVkY2JkMTY2YTI5MDRjYjc5M2YzZjBhZjg3MjYyMGQ1XCIsXCJ1cmxfaWRzXCI6W1wiOTAyMDg2YzZlNzg1MjcwNGNkNmMzOTE5MGRjNTc5ZDA4N2UxNDJjNlwiXX0ifQ
http://mandrillapp.com/track/click/30828961/ultimaker.com?p=eyJzIjoiZTNYbzFaUmMyekdWc0ViN1VrYmI2ZTJCZHZVIiwidiI6MSwicCI6IntcInVcIjozMDgyODk2MSxcInZcIjoxLFwidXJsXCI6XCJodHRwczpcXFwvXFxcL3VsdGltYWtlci5jb21cXFwvZW5cXFwvY29tbXVuaXR5XFxcLzEwNjU3LWEtZGlmZmVyZW50LW11bHRpLWV4dHJ1c2lvbi1hcHByb2FjaC11bS10b29sLXByaW50aGVhZC1jaGFuZ2VyXCIsXCJpZFwiOlwiNWRjYmQxNjZhMjkwNGNiNzkzZjNmMGFmODcyNjIwZDVcIixcInVybF9pZHNcIjpbXCI5MmIzZjE5MWUwNjU3MGI2ZWE2YzE5M2E5OGY5NDAwM2U0YWZiNTdjXCJdfSJ9
http://mandrillapp.com/track/click/30828961/ultimaker.com?p=eyJzIjoiU0NWaFhNRTZ3V1JUNkZLckdBUDByTjREckxjIiwidiI6MSwicCI6IntcInVcIjozMDgyODk2MSxcInZcIjoxLFwidXJsXCI6XCJodHRwczpcXFwvXFxcL3VsdGltYWtlci5jb21cXFwvZW5cXFwvc3Rvcmllc1wiLFwiaWRcIjpcIjVkY2JkMTY2YTI5MDRjYjc5M2YzZjBhZjg3MjYyMGQ1XCIsXCJ1cmxfaWRzXCI6W1wiMDdiNGJhYzc1NzA2NWY1ZDYyYmZkMzc3OTI5NjhkNmEwNjI3NmQ1ZlwiXX0ifQ
http://mandrillapp.com/track/click/30828961/ultimaker.com?p=eyJzIjoiekQ5bk9ieWZuTHQ5UGVpdTZfelRBNWtzVE1JIiwidiI6MSwicCI6IntcInVcIjozMDgyODk2MSxcInZcIjoxLFwidXJsXCI6XCJodHRwczpcXFwvXFxcL3VsdGltYWtlci5jb21cXFwvZW5cXFwvY29tbXVuaXR5XFxcL2dlbmVyYWxcXFwvb2ZmaWNpYWwtdWx0aW1ha2VyLW5ld3NcIixcImlkXCI6XCI1ZGNiZDE2NmEyOTA0Y2I3OTNmM2YwYWY4NzI2MjBkNVwiLFwidXJsX2lkc1wiOltcIjlhNzgwMDY5ZDhjMjJjZGNlZTEyMmY2ZWI3ZjE5MzQ3ZDFlZjE2YjNcIl19In0

Druck-Objekte erzeugen
stl-Dateien

Druckdateien haben die Endung stl. Man findet diese zu Hauf im Internet oder erzeugt sie mit einem Grafikpro-
gramm wie Autodesk Inventor. In diesen Dateien sind die Geometrie-Informationen abgelegt.

gCode-Dateien
Ein 3D-Drucker wird mit Daten im gCode (ISO-Code) betrieben. Im gCode sind die Geometriedaten fur den ent-
sprechenden Drucker (also die Firmware) ergéanzt.

Cura

Cura ist die passende Software fiir den Ultimaker 3. Sie kann kostenlos von der Homepage von Ultimaker herun-
tergezogen und auf jedem PC oder Mac installiert werden.

(Hier der Link: https://ultimaker.com/en/products/cura-software)

Cura wandelt stl-Dateien in gCode-Druck-
dateien um. Diese kénnen gespeichert (o- Cura Software

der mit LAN/WLAN auf den Drucker ge- Curaprapares your modelfor 3D printing. For nvics,
sendet) werden. e epusulrog i s
In den Druckereinstellungen wird der Dru-

Ultimaker

needs. As it's open
. .

lm’TFM
‘o
sl

cker Cura 231 i
Ultimaker 3 Extended e = -
eingestellt. ﬂ 1' “E

Drucken

Vorbereitung

Glasplatte reinigen

Falls die Glasplatte nicht sauber und fettfrei ist, diese demontieren und in warmem Wasser mit etwas Abwaschmit-
tel sauber reinigen. Mit sauberem Handtuch abtrocknen und die Glasflache nach dem Waschen nicht mehr mit den
Handen anfassen, da diese immer etwas fettig sind. Glasplatte montieren.

Filament einlegen

Filament mithilfe des Druckermenis einlegen, resp. wechseln.

» Wird mit ABS-Material gedruckt, kann die Druckplatte mit Haarspray Prix Garantie von Coop eingespruht wer-
den, damit die erste Drucksicht gut haftet!

» Wird mit PLA gedruckt, kann direkt, also ohne Haarspray, auf die fettfreie Glasplatte gedruckt werden!

Drucken
Die gCode-Dateien ab USB-Stick laden und im Druckermen Print anwéhlen.

Problem Active leveling:
Die Duse 2 touchiert 3 Mal leicht die Glasplatte, danach Diise 1. Dabei wird die Duse etwas 0.2 mm nach Innen gedruckt. Wird
die Diise mehrere mm nach Innen Gedruckt wird der Druck abgebrochen!!

Materialwahl fur Druckobjekte
PLA

Bei Polylactid, kurz PLA (vom englischen Wort ,polylactic acid®), handelt es sich um einen biologisch abbaubaren Kunststoff (Biopolymer), wel-
cher aus nachwachsenden Rohstoffen — wie Maisstéarke oder Zuckerrohr — hergestellt wird. Chemisch gesehen gehdrt PLA der Gruppe der
Polyester an und besteht aus vielen aneinandergereihten Milchsduremonomeren.

ABS

Bei Acrylnitril-Butadien-Styrol, kurz ABS genannt, handelt es sich um einen amorphen Thermoplasten, der sich durch hohe Festigkeitswerte,
gute Medienbesténdigkeit, hohe Hérte und gute Kratzfestigkeit auszeichnet.

PLA vs. ABS

Die Schmelztemperaturen fur PLA-Filamente liegen bei rund 160 — 190 °C und somit deutlich unterhalb der Schmelztemperaturen von ABS mit
etwa 210 — 240 °C.

Fir ABS sind Dusentemperaturen von 215 — 250 °C geeignet, die Heizbetttemperatur sollte hier zwischen 100 und 125 °C liegen. Bei PLA sollte
eine Heizbetttemperatur von 50 — 70 °C gewahlt werden. Die exakten Temperaturen sind vom verwendeten Filament und der Druckerdise ab-
héangig. Die Temperatur des Heizbetts muss hierbei stets unterhalb der Erweichungstemperatur des Filaments liegen, da sich das Bauteil an-
sonsten plastisch verformt. Bei PLA wird ein beheiztes Bett nicht zwingend benétigt, bei ABS hingegen ist es ein unverzichtbarer Bestandteil.
Eine Nachbehandlung der Teile durch frasen, bohren, drehen, beschichten, etc. ist bei ABS aufgrund der guten Schlagzéhigkeits-Eigenschaften
besser moglich als bei PLA.

PLA besitzt sehr gute mechanisch-physikalische Eigenschaften und ist einfacher zu drucken als ABS!!.

Sofern keine speziellen Anforderungen an das zu druckende Bauteil gestellt werden, wie z. B. extrem hohe Festigkeitswerte oder hohe Witte-
rungsbestandigkeit fiir einen Aul3eneinsatz, hat sich PLA als zuverléassiges und gut druckbares Material bewahrt. Im Allgemeinen ist PLA etwas
héarter und sproder (héherer E-Modul) als ABS, verbunden mit einer héheren Oberflachenharte. ABS ist ,weicher®, leichter plastisch verformbar
und besser nachbearbeitbar. Diese Festigkeits- Unterschiede sind jedoch minimal.
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Korrektur der Abmessungen flr technische Baugruppen

Testreihen

Der Ultimaker 3 Extended ist eine ,Heissleimpistole” flir Kunststoff. Werden technische Objekte gedruckt, die ge-
nau passen sollen, missen die Masse angepasst werden. Ich habe einige Testobjekte geruckt um die Abweichun-
gen zu ermitteln. Hier also die Ergebnisse:
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Ultimaker3 Massgenauigkeit

Datename

Toleranztest.idw

Filung: ddnn
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Fazit aus der Testreihe (Januar 2017, A.Schaub)
Fir Spiel-Passungen von kreisformigen Querschnitten sind die

Aussenmasse an Zylindern um etwa 1% zu verkleinern, die

Innenmasse an Bohrungen sind etwa um 0.5 mm zu vergrassern.
Bei geraden Querschnitten (Rechtecke) stimmen die Aussenmasse recht qut, die

J‘nnenmasse werden etwa 0 2mm ZU Klein gedruckt, also diese etwa um 0.3 mm vergrossern!
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Ergebnisse der Testreihen > Geometrie

e Dunnste Wanddicke mit der Standartdise ist 0.4 mm

e Fir Spiel-Passungen von kreisférmigen Querschnitten sind die Aussenmasse an Zylindern um
etwa 1% zu verkleinern, die

e Innendurchmesser bei Bohrungen sind etwa um 0.5 mm zu vergréssern.

e Bei geraden Querschnitten (Rechtecke) stimmen die Aussenmasse recht gut, die Innenmasse werden
etwa 0.2mm zu Klein gedruckt, also diese auch etwas vergréssern!

Allerlei

PLA gegentiber ABS-Material

Dem PLA-Material gebe ich den Vorzug gegentiber dem ABS-Material:

e Es wird mit tieferen Temperaturen gedruckt, was die Vorbereitungszeit fur die Erwdrmung der Extruder und der
Heizplatte stark verkirzt.

o Das Material haftet besser auf der Heizplatte.

e Die Gefahr, dass der sog.
~Warp-Effekt“ (Abbildung) auftritt ist
bei PVA viel kleiner! (Darunter wird
das Aufwdlben eines Bauteils infolge
unterschiedlicher Abkuhltemperaturen
der einzelnen Schichten — und der dar-
aus resultierenden Eigenspannungen
— verstanden).

Aceton
Sowohl ABS- wie PLA-Teile kdnnen gut mit Aceton zusammengeklebt werden. Daflur werden die Klebefachen mit
einem Pinsel oder Wattestdbchen mehrmals bestrichen und dann zusammengedrickt.

PVA Stitzmaterial

e PVA-Material Iasst sich schwierig verarbeiten. Bei kleinen Fléchen klebt es meist nicht an der Unterflache und
bildet nur ein Fadengewirr ausserhalb des Druckobjekts. Es soll also sichergestellt sein, dass die Druckflache
fur das PVA-Material genligend gross wird oder es soll weggelassen werden!

e Der Ultimaker 3 kommt meist gut ohne Stiitzmaterial zurecht. Beispielsweise horizontale Bohrungen mit d= 5
bis 15 mm und der Schichtdicke 0.1 mm kénnen problemlos ohne PVA gedruckt werden!
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Inventor-Baugruppen ausdrucken

Wenn technische Teile zueinander passen sollen, missen die Masse angepasst werden. Eine Baugruppe kann
aus vielen Einzelteilen bestehen, die in entsprechend vielen Unterverzeichnissen abgelegt sind.
Damit man die Ubersicht nicht verliert hier meine Tipps zum Ubersichtlichen Vorgehen:

1.
2.

10.

Im CAD-Programm Inventor das Projekt, das gedruckt werden, soll aktiv setzen.

Mit dem Datei-Explorer auf die Datei des Zusammenbaus gehen, welche alle Einzelteile, die gedruckt
werden missen beinhaltet. Auf dieser Datei mit der rechten Maustaste den Befehl Pack and Go ausfiihren.
Darauf achten, dass die Option In einzelnen Pfad kopieren eingestellt ist. Den neuen Projektordner benenne

ich mit ,U3-Projektname“ und die Projektdatei mit ,U3-Projektname.ipj“

(®) Verkn. Dateien einbeziehen

Dateien gesamt:
[ ]Bibliotheken auslassen

Arbeitsgruppen sammeln

Erforderlicher Speicherplatz:

7] Pack and Go =
Quelldatei: | Q:\Temp_2'Ritzellager_Zusammenbau.iam |
Zielordner: I G\ 3-Ritzellager I | )
b Referenzierte Dateien finden
(®) In einzelnen Pfad kopieren Projektdatei:
(_) Ordnerstruktur beibehalten Q:\Temp_2\Ritzellager)_Ritzellager.ipj v
() Mur Modelldatei a) II

Fortschritt:
Stile Uberspringen
Vorlagen Gberspringen
[] als ZIP packen (2] Weniger <<
Mach referenzierenden Dateien suchen
(®) Speicherorte der Projektdateien durchsuchen
(") In Ordner suchen
Q:\Temp_2'\Ritzellager w2y
Untergeordnete Ordner einbeziehen Jetzt suchen
Im Projektordner erzeuge ich die Unter-Ordner: U3, stl, gCode U3-Ritzellager
Alle Einzelteile werden in den Ordner U3 verschoben. Dateien von Bau- Mame
gruppen etc. kdnnen geléscht werden. -
o L _ kzd _U3-Ritzellager.ipj
Die Einzelteilzeichnungen um Ordner U3 nenne ich so um, dass der Name
verrat, was dahinter steht und den Dateinamen stelle ich das Kiirzel U3- vo- us
ran, so dass es keine Verwechslungen eben kann. ctl
Nun passe ich die Masse aller Teile an: gCode

Aussenmasse, die in Innenmasse passen mussen ca. 1% verkleinern

Innendurchmesser, wenn diese fur Bohrungen bestimmt sind, um 0.5mm
vergrdssern.

In Inventor eine STL-Datei erzeugen und diese im Unter-Ordner Stl
speichern: >> Datei > Exportieren > CAD-Format > Datei-Typ =STL

Mit dem Programm Cura werden die STL-Dateien in eine druckbare Datei
im gCode erstellt. Darin sind alle Geometrie- und Maschinendaten im 1SO-

Code enthalten. Gespeichert wird die Druckdatei im Unterordner gCode.

Die gCode-Datei wird auf einen USB-Stick Gbertragen und im 3D-Drucker
zum ausdrucken eingelesen! ;-)

U3-Ritzellager

Mame

(1) U3_Kafig.ipt

@ U3_Unterlage.ipt

@ U3+Rillenkugellager DIN 625.ipt
(1) U3-Federring- A6.ipt

(1) U3-Federring- A% .ipt

@ U3-Fuehrung.ipt

@ U3-Gehaeuse.ipt

1) U3-Inbusschlissel s=5.int
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STL-Dateien

Inventor-Teil zu STL-Datei exportieren

1. Datei > Exportieren > CAD-Format

SR

' | 2. > Optionen
Datei izze  Prafen  Extras Ve en Ansicht p
@E Exportieren ¢ ?

Dateiname ‘Cyl sl

D Meu 3 _ Bild Datsitp: | STLDateien [*st]) v
=

Export der Datei in ein Bilddatei-
Format wie BMP, JPEG, PMNG oder TIFF

‘ Vorschau | IOpﬁonen..‘ | | Speichern ‘ ‘ Abbrechen
@ Offnen 4
ng- 3D-PDF-Datei
e | Als 3D-POF-Datei exportieren, - -
E Speichen 3. > Einstellungen sind:
n& PDF
Speichern ‘i | Export der Datei in das PDF-Format STL-Datei speichern unter - Optionen *
unter
Format
i Expartiere L
* P (] % Export der Datei in ein anderas CAD- (O ascr
n Format wie Parasolid, PRO-E oder STEP
Struktur
} Verwalten » | [ERy In DWG exportieren [ iimeter v Eine Datei v
R Export der Datei in das DWG-
Auflésung
O Mittel () Niedrig
(O Benutzerdefiniert () BREP
Fisichenabweichung: 0.005000 w |
0% 100%
Mormalenabweichung: 10.000000 '
0 4
Max. Kantenlange: 100.,000000 %o '
0% 100%
Seitenverhaltnis: '
1] 215
[ verschieben interner Netzknoten zulassen Farben exportieren
[ ok | | Abbrechen

STL-Datei zu Inventor-Teil importieren

Stehen lediglich stl-Dateien, sogenannte Mesh-Dateien, zur Verfigung (z.B. aus dem Internet) kdnnen diese Da-
teien nicht direkt in Inventor verandert und angepasst werden! ;-(

Autodesk stellt aber eine Erweiterung fiir Inventor zur Verfligung, die STL-Dateien zu Inventor Parts, also .IPT-
Dateien konvertiert. ;-)

Weitere Infos siehe: http://www.aschaub.ch/+GIB-Liestal/+3D-CAD/Kurs/AlP2017/MeshEnabler.zip

7| # r

x
P o
- [ d party T | dh
B 3= View: Master (] Kérper-aus-stlipt
@ (] orign 65 Drittanbieter
=} [-] traiing wheel_asm E:'g Volumenkirper (1)

- . m& -f:- Ansicht: Master

@ MeshFeature 1
m Extrusion1
(D Bauteilende
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Zweifarbig drucken

Am Beispiel eines zweifarbigen Bleistifthalters

1. In Inventor werden 2 Teile (Parts) modelliert und in einer Baugruppe auf Stimmigkeit tberprdft.

Aussenteil

Innenteil Zusammenbau

2. Beide Teile werden
in Cura importiert.

Ein erstes Teil wird
selektiert und mit dem
Seitenmenl
Einstellungen pro
Objekt

der Druckdiise 1 zu-

geordnet.
Das zweite Teil wird
dann der Diise 2 zu-
geordnet.

[CTransparen... v

Transparent PLA (Print core 1)

PLA (Print core 2)

3. Beide Teile werden mit der Shift-Taste zu-
sammen selektieren und dann das Kontext-
meni Modell zusammenfihren gewabhlt.

Wichtig:

Der Koordinatenursprung und die Ausrich-
tung der beiden Teiledateien miissen exakt
Ubereinstimmen!

Modell auf Druckplatte zentrieren

Madell 16schen

Modell duplizieren

Alle Modelle wahlen Ctrl+A
Druckplatte reinigen Ctrl+D
Alle Modelle neu laden

Alle Modellpositionen zuriicksetzen

Alle Modelltransformationen zuriicksetzen

Modelle gruppieren Ctrl+G
IModeIIe zusammenfihren I Ctrl+Alt+G
Gruppierung fir Modelle aufheben Ctrl+Shift+G

Die Teile werden nun automatisch richtig zusammengefihrt und kon-
nen gedruckt werden.
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Ubungl 13_3D_Druck I

Wir zeichnen ein einfaches ,Mobiltelefon”, mit einem Schweizerkreuz in der Mitte, das mit einem zwei-
ten Material erstellt werden soll.

Vorgehen

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Zusammenbau.iam:
Wir erzeugen eine Baugruppe.

Darin erstellen wir das Bauteil Teill.ipt mit der Form des Mobiltelefons:
- in die XY-Ebene und erzeugen eine Skizze in der XY-Ebene;

- wir zeichnen Rechteck 50 x 100 mit Radius 10;

- dann extrudieren wir die Kontur mit t=10.

Jetzt platzieren wir auf die Oberflache des Mobiltelefons eine Skizze und fi-
gen darin ein Bild der Schweizerflagge ein (aus dem Ordner 13_3D_Druck).
Die Flagge ist soll biindig zu den Seitenrdndern werden (kollinear).

Wir zeichnen, resp. kopieren das Kreuz als Linienzug in
dieselbe Skizze mit dem Bild des Schweizerkreuzes.

Das Kreuz extrudieren wir 5 mm tief als Differenz. E

Zurick in der Baugruppe erstellen wir das Teil Kreuz.ipt:
- in die XY-Ebene der Baugruppe.

Zuriick in der Baugruppe setzen wir die Abhéangigkeit Passend Mittelpunkt Teill zu Mittelpunkt Kreuz.

Wieder im Bauteil Kreuz legen wir eine neue Skizzierebene auf die obere Flache des Mobiltelefons und
projizieren die Kontur des Kreuzes von Teill auf Teil Kreuz.

Die Kontur des Kreuzes wird 5 mm nach unten extrudiert.

Nun werden beide Teile, wie in Abschnitt 13.1 beschrieben, einzeln, als STL-Datei
exportiert.

Im Programm Cura werden beide Teile gedffnet.

Das Bauteil Kreuz wird dem Extruder 1 und das Bauteil Teil dem Extruder 2 zuge-
wiesen.

(N.B. Da unsere Extruder 0.4 mm Durchmesser haben, sollten
die feineren Teile mit dem Extruder 1 ausgefuhrt werden!)

Beide Teile werden dann mit Hilfe der Shift-Taste selektiert.
Mit dem Kontextmeni wahlen wir ,Modelle zusammenfihren®.

Fertig. Das zweifarbige Kuststoffteil kann gedruckt werden! ;-)
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PVA-Material aufbewahren und trocknen

( Maschinell Ubersetzt aus dem englischen! ;-( )

PVA-Tragermaterial dient zur Druckerei 3D-Objekte mit komplexen Geometrien, Hohlraume oder Uberhéngen. PVA eine Modellform unterstiitzt,
wahrend es 3D gedruckt ist, dann entfernt in Wasser auflést. Aber wie seine Chemie es empfindlich auf Feuchtigkeit macht, kann seine Qualitat
im Laufe der Zeit im Lager reduzieren. Betrachten wir einige der Moglichkeiten, die Sie kdnnen speichern und pflegen Ihre PVA-Material die
besten Ergebnisse zu erzielen.

Gewusst wie: Speichern von PVA Spulen

Speichern lhrer PVA unter optimalen Bedingungen ist entscheidend fir eine qualitativ hochwertige 3D Drucken. Wenn unsachgeman gelagert,
kann PVA Umgebungsfeuchte (Sie werden feststellen, es wird weich, geschmeidig und vielleicht sogar klebrig) aufnehmen oder werden auch
trockene (macht es spréde), moglicherweise verursacht Extrusion Probleme und Verlust der Druckqualitat.

Wenn Feuchtigkeit das Problem ist, kdnnen Sie sehen Luftblasen in lhre PVA-Filament, verursacht durch die Feuchtigkeit und bemerken eine
knallende Gerausch beim Drucken. Druckqualitat wird reduziert, mit schlechten Schichten von PVA Unterstiitzung dazu ausgefallenen Prints
fuhren kann. Dies kénnte auch auf lhrem BB print Kern.

Eine der besten Mdglichkeiten, um Probleme zu vermeiden ist es, lhre PVA in einem verschlossenen Behalter halten, wenn Sie ihn nicht benut-
zen. Wenn Sie Ultimaker PVA haben, empfiehlt es sich, Wiederverwendung der wiederverschlieRbare Beutel und Trockenmittel enthalten in der
Originalverpackung. Dies sollte ausreichen, um lhr Material in gutem Zustand zu halten, solange Sie es brauchen.

Einige Fremdanbieter-Hersteller bieten andere Lésungen wie spezialisierte Filament Aufbewahrungsboxen, oder kénnen Sie eine andere Art
von luftdichten Behélter, die Sie zur handhaben kdnnen.

Die optimale Temperatur fur die Lagerung von PVA ist zwischen 0 ° C und 30 ° C und empfohlene Luftfeuchtigkeit fir Ihre Lagerflache liegt
unter 50 %. Wir empfehlen auch, Sie halten es vor Sonneneinstrahlung geschiitzt.

Was passiert, wenn lhre PVA Qualitét verliert?
Wenn Ihre PVA Feuchtigkeit aufnimmt, ist es immer noch méglich, es wieder austrocknen.

Die einfachste Mdglichkeit zum Trocknen der Gliihfaden ist mit Ultimaker 3D Druckers beheizten Build Platte. Setzen Sie die Spule in einen
Karton (z. B. eine Ultimaker Filament-Feld) auf der Build-Platte erhitzen Sie bis zu 55 ° C und fur ein paar Stunden warten Sie, wahrend das
Filament trocknet.

Navigieren Sie dazu uber das Men( "Ultimaker 3" zu "System > Platte bauen" und die Build-Platte-Temperatur manuell zu andern.

Weitere Tipps und Tricks finden Sie auf unserer Seiten Ultimaker Materialien.

What if your PVA loses quality?

If your PVA does absorb moisture, it is still possible to dry it out again.

PVA filsment drying on the Ultimaker 3 build plate

The easiest way to dry the filament is with your Ultimaker 3D printer’s heated build
plate. Place the spool inside a cardboard box (for example an Ultimaker filament box)
and on the build plate, heat it up to 55 °C, and wait for a few hours while the
filament dries.

To do this using the Ultimaker 3 menu, navigate to ‘System > Build plate’ and
change the build plate temperature manually.
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